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Bispositif d'amenee d'un agent de refroidissement a 1'enroulement directement 
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L'invention se rapporte, en perfectionnement du 
brevet principal, a des enroulements destines a des 
machines electriques et refroidies par un fluide, et 
en particulier a I'etablissement des points de liai- 
son et de connexion des conducteurs creux qui 
composent les enroulements. 

On a deja propose un raccord pour le fluide 
refrigerant ou bien une liaison conductrice pour 
des enroulements de ce genre, dans lesquels, les 
extremites ouvertes des conducteurs individuels 
relies par rangees les uns aux autres, sont reliees 
par une douille glissee par-dessus les conducteurs 
en laissant a 1'interieur de la douille, entre les 
extremites des conducteurs individuels, un inter- 
valle pour l'arrivee du fluide refrigerant. On peut 
prevoir selon le brevet principal des liaisons de ce 
genre aux extremites developpees des differents 
barreaux conducteurs de 1'enroulement. Au lieu de 
cela, il est egalement possible, selon le premier cer- 
tificat d'addition audit brevet en date du 23 fevrier 
1962, de prevoir une arrivee ou bien une sortie 
pour le fluide refrigerant, independamment des 
connexions qui sont realisees lors du montage de 
I'enroulement, dans les barreaux conducteurs c'est- 
a-dire les barreaux superieurs et/ou les barreaux 
inferieurs de 1'enroulement lui-meme, en prevoyant 
dans ce cas, entre les barreaux de la couche supe- 
rieure et de la couche inferieure, une liaison spe- 
ciale de connexion simple a installer sur place lors 
du montage. 

L'invention est basee sur le fait que dans cer- 
tains cas, on peut rencontrer des difficultes a sou- 
der d'une maniere suffisamment etanche, les fais- 
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ceaux de conducteurs creux dans les douilles qui 
constituent en meme temps la liaison electrique et 
1'amenee de fluide refrigerant. Avant tout, on 
remarque, que les differents conducteurs creux 
on t — ^ particulier pour des raisons de fabrica- 
tion — des angles arrondis ct presentent par conse-, 
quent de nombreux espaces vides difficiles a rem- 
plir. L'invention permet d'obtenir aisement une 
simplification sensible de la fabrication de la liai- 
son entre les douilles et les faisceaux de conduc- 
teurs. Suivant l'invention, on arrive a ce resultat en 
soudant ou en brasant entre eux les differentes 
rangees de conducteurs individuels du faisceau de 
conducteurs qui doivent etre soudes a la douille, et 
en intercalant des pieces de liaison, avant de les 
entrer dans la douille de raccordement ou de liai- 
son. Seulement apres avoir soude ou brase les 
conducteurs individuels, on soude ou on brase les 
extremites des faisceaux dc conducteurs qui forment 
ainsi un bloc qui n'est traverse que par les canaux 
des differents conducteurs individuels et porte la 
douille de liaison glissee par-dessus. De preference, 
on utilise la brasure, aussi bien pour la liaison des 
differents conducteurs entre eux que pour les reu- 
nir aux pieces de liaison intercalees. 
^ La nouvelle disposition peut etre realisee de 
maniere que le faisceau des conducteurs reunis 
entre eux, avant d'etre introduit et relie a la douille 
de raccordement ou de liaison, est cntoure d'un 
anneau en tole soude ou brase qui sert de piece 
d'ecartement, et qui est un peu repousse en arriere 
par rapport aux extremites ouvertes des differents 
conducteurs individuels. Par ce moyen, on obtient 
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un intervalle entre les extremites des conducteurs 
.nd.vHh.el, e. la douiHe, intervalle qui p me 
d etre certain, que lors de la soudure du faisceau de 
conducteurs dans la douille de liaison, on t te la 
penetrat.cn de soudure dans les extremites ouvert s 
des conducteurs individuels ""vertes 
Les douilles ou bien l e faisceau de conduc 
Uurs avcc 1 anneau en tole sonde ou brase ont 
avantageusemcnt des dimensions teller qu'il re<t e 
un fa.ble jeu entre les extremites du faisceau d e 
conducteurs sondes entre eux et la douille de liai- 
on Suivant une direction, e n particulier dans le 
sens de la hauteur du barreau conducteur on peut 
prevo.r un mtervaue plus grand entre Je faisceau 
ce conducteurs et la douille de liaison ou de rac- 

dui tT£ $*™g° dans ^ on peut intro- 
dure une p,ece d'ecartement en forme de coin ou 

.S ,.-i ,M ^ ece * ui est egalement soudee ou 
bien hrasee sur les parois ou sur les extremites du 
faisceau de conducteurs. 

Le precede conforme a 1'invention, a cote de la 
indication de fa fabrication, presente encore 
lavantage que 1'on obtient un meilleur passage du 
courant de la rangee interieure de conducteurs indi- 
viduels a la douille de liaison. 
Le procede de 1'invention comporte une autre 

Z d'T", , qUi C ° n / 1Ste 4 £ ° uder 011 * b ^er 
lout d abord les conducteurs individuels des bar- 

reaux qui sont au moins partieilement constitues 
par des conducteurs crcux, de preference par ran- 
gers dans des parois Wales speciales de ferme- 
ture des douilles qui permettent Je raccord pour Je 
passage du fiuide, et ensuite a souder ou a brase, 
cette paroi formant piece de liaison, apres avoir 
■ntroduit (a finterieur ou par-dessusj le's doSs 
des raccords pour le fiuide refrigerant 

Ce nouveau procede simpiifie la fabrication et 
presente encore 1'avantage, de pe.rmettre plus faci- 
ement et avec plus de precision, la surveillance et 
le controle de l'etancheite de la liaison. On obtient 
une forme .particuiierement interessante de la liai- 
son, si les pieces de liaison ont une forme circu- 
aire. Dans ce dernier cas, il est egalement pos- 
.ble, de rea iser les douilles de raccordement pour 
le flu.de refrigerant sous forme de pieces cylin- 
dnques et de relier en outre les pieces de liaison, 
a /ant de les souder, rigidement par des filetages a 
droitc et a gauche, avec les douilles de raccorde- 
men pour le fiuide refrigerant. Pour que les pieces 
de liaison ayant une forme circulate, puissent 
conserver de petites dimensions, ces pieces de liai- 

ienetres de differentes hauteurs, separees par des 
traverses, pour recevoir les conducteurs individuels 
ces derniers etant, apres Introduction dans la 
piece de liaison et avant 1'insertion dans les fenetres 
entre les traverses de la paroi de Jiaison, coudes 
ou courbes au sor.ir des rangees de conducteurs 



— 2 — 



individueJs existants pour former de nouvelles ran- 

kit C ° nduCteUrS ln d-iduel s correspondant aux 
ienetres en question. 

e*el2 nti0n v eTa T UX C ° m P rise a ^ide d^un 

TuXir uatif et du dessin ^ 

La fig Ur e 1 est une coupe transversale de la piece 
de liaison entre les douilles de raccordemen 
faisceau de conducteurs individuels • 

lis V eP f C ' Ue U " e C ° U P e lon git"dinaJe; 

pres nte 8 un I * * Un exem P le ^ 

Presente une legere vanante et montrent egalement 

une coupe transversale et une coupe longkudmak 

dtm emplacement de raccordement' et de Lion 

Les figures 5, 6 et 7 montrent un autre exemple 

en coupe long.tudinale, transversale et en perX 

teurs individuals penetrent dans la paroi frontale 
de la dou.He de raccordement et sont sendees ou 
brasees sur les parois de la .piece de liaison; 

^ figure 8 montre une coupe d'une var ant* 
dans laquelle les douilles de faccordemen, Tom 
const.tuees par un fer plat sonde • 

Les figures 9 et 10 montrent un autre exemole Ju 
forme l a par0] fc Ja ^ q 

et reliee aux rangees de conducteurs individuels a 
une forme circulaire. "'wuueis, a 

Finalement, la figure 11 represente encore une 
autre vanante dans laquelle les parois de la piece 
.ndivTf ' eS ran *« de conducCr 

::ct d d U emen, VICm ~ " ^ * 

fi^ul 7 i d, , ab ° rd 6Xp,iquer ' k l ^ des 
figures 1 et 2, la liaison des conducteurs termini 
avec le raccordement de la canalisation, 1 e pS 
un conducteur creux d'un barreau conduct^ Z 
e^ par exemple dispose suivant les quatre rangees'" 
V. Les conducteurs creux des rangees de conduc- 
teurs I et II ou bien III et IV sont torsades de ml 
">ere connue suivant la methode de Rebel Aux 
extremites du barreau conducteur ou introdu main 
tenant entre les differentes rangees de conduces 
.ndiv, ucls 1, des pieces de liaFson 2 en cuivre ou 

teurs ndi ^ ^ aniere q " e ieS ra "^ es de co "duc 
eurs individuels se trouvent aux extremites des 
faisceaux de conducteurs, a une certainl dSance i 
La presence de ces pieces de liaison permet de sou- 
der soigneusement et sans difficulte les differents 
conducteurs individuels entre eux. ainsi quW 2 
P-es de haison «tte liaison par souduJe poln 
etre bum controlee au cours de la fabrication. 
Lensembie du faisceau de conducteurs avec Jes 
pieces de liaison disposes entre les differentes ran 
gees de conducteurs est aiors entoure par une tole 
decartement 3 en forme d'anneau, q'ui 2 £l 
lemem soudee ou bien brasee sur'le W e °au 
de conducteurs. Comme 1'indique ] a figure 2, 
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1'anneau 3 est dispose aux extremites des conduc- 
teurs creux a une certaine distance a de quelques 
millimetres. 4 est la douille de liaison ou de rac- 
cordement servant a relier les extremites des deux 
falsceaux de conducteurs A et B. Les faisceaux de 
conducteurs individuels sont egalement sondes ou 
bien brases sur les douilles 4. Dans le sens de la 
hauteur du barreau conducteur. la douille se trouve 
avantageusement a une certaine distance -des extre- 
mites des faisceaux. Dans 1'intervalle ainsi obtenu. 
on introduit des -pieces de calage 5, qui ont la forme 
de coins ou bien sont taiilees en biseau. 6 designe 
encore une tubulure de raccordement qui permet 
de faire ar.river ou d'evacuer un agent refrigerant 
fluide de la chambre vide 7 constituee par la 
douille. Suivant l'invention, on obtient la liaison 
pour la canalisation en disposant d'abord les pieces 
de liaison 2 entre les extremites ecartees des ran- 
gees de conducteurs individuels MV et en reunis- 
sant par soudure ou par brasure aussi bien les dif- 
ferents conducteurs individuels que les pieces de 
liaison. De cette facon, les conducteurs individuels 1 
et les reglettes de liaison intercalees 2 forment aux 
extremites des conducteurs individuels un ensemble 
parfaitement etanche, a l'exception evidemment des 
canaux prevus dans les conducteurs creux. On place 
ensuite tout autour des extremites des faisceaux de 
conducteurs une piece 3 en forme d'anneau, consti- 
tuee par une tole relativement mince, et on la soude 
ou on la brase soigneusement sur les extremites du 
faisceau. Par rapport aux extremites des conduc- 
teurs creux 1, cet anneau est decale de quelques 
millimetres. Apres avoir reuni les conducteurs 
creux 1 et les .pieces de liaison intercalees 2 avec 
1'anneau 3 pose pardessus, de maniere a constituer 
un ensemble etanche a 1'exception des canaux tubu- 
laires des conducteurs creux 1, on peut introduire 
les deux extremites A et B des faisceaux de conduc- 
teurs dans la douille de liaison 4 qui permet le 
raccord de la canalisation, puis Pensemble est sonde 
ou bien brase. Les extremites A et B des faisceaux 
sont tout d'abord introduites dans la douille 4, en 
laissant un certain jeu sur la face superieure des 
extremites des faisceaux. Les pieces de remplis- 
sage 5 sont ensuite introduites entre la face supe- 
rieure des faisceaux de conducteurs A et B et la 
douille de liaison et d'ecartement 4, puis les diffe- 
rentes pieces de 1'ensemble sont soudees ou bien 
brasees entre elles. 

Les figures 3 et 4 represent en t une var iante de 
cette liaison, caracterisee par le fait que tout 
d'abord, les differentes rangees de conducteurs 
creux I-IV sont entourees par des douilles 10 de 
forme annulaire et reunies. Les douilles 10 des ran- 
gees de conducteurs individuels reunis, sont ensuite 
soudees ou bien brasees entre elles de maniere a 
obtenir aux extremites des conducteurs individuels 
une liaison parfaitement etanche entre les diffe- 
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rents conducteurs individuels et les douilles d'ecar- 
tement qui sont intercalees. Les extremites des 
douilles reunies entre elles, sont alors introduites, 
de la maniere expliquee sur les figures 1 et 2, dans 
la douille de liaison et d'ecartement et y sont sou- 
dees ou bien brasees. 

Certains details des figures 1 a 4 peuvent etre 
modifies. C'est ainsi que la douille 4 avec la tubu- 
lure 6 peut etre constituee par une .piece moulee. 

Les figures 5 et 6 se rapportent a un autre 
exemple, dans lequel les rangees de conducteurs 
individuels sont introduites dans la paroi frontale 
de la douille de raccordement et soudees ou brasees 
avec les pieces de liaison de la paroi frontale. Les 
figures 5 et 6 representent les coupes longitudinale 
et transversale d'un tel point de liaison. 11 repre- 
sente les extremites des conducteurs droits indivi- 
duels a rinterieur d'un barreau ou bien entre les 
parties frontales recourbees d'un barreau superieur 
ou bien d'un barreau inferieur. 12 est la douille 
pour le raccordement du fluide refrigerant avec une 
tubulure de raccordement 12a, a laquelle on peut 
venir adapter, au moyen d'un raccord visse, les 
canalisations pour le fluide refrigerant par exempt 
des tuyaux en polytetrafluorethylene (Teflon). La 
douille de raccordement pour Je fluide refrige- 
rant 12, est fermee en soudant des pieces de liai- 
son 13. Dans ces pieces de liaison 13, sont fraisees 
des fenetres qui sont separees entre elles par dts 
traverses 15, et servent a recevoir les conducteurs 
individuels 11. La construction de la liaison est 
representee en detail et en perspective sur la 
figure 7. Sur cette figure, 21 indique deux rangees 
de conducteurs creux 11 disposes les uns au-dessus 
des autres, rangees qui sont ecartees 1'une de 1'autre 
a ieurs extremites de maniere que les rangees de 
conducteurs individuels soient separees par une dis- 
tance A. Pour fabriquer la liaison, on commence 
d'abord par glisser la paroi de liaison 13 par dessus 
les extremites des conducteurs 21 ou bien on intro- 
duit les extremites des conducteurs 21 dans la 
piece de liaison 13, de sorte que les rangees de 
conducteurs 21 se trouvent inserees dans les 
fenetres 14 de la paroi de liaison 13. Ensuite, on 
effectue la soudure entre les conducteurs indivi- 
duels et les rangees de conducteurs individuels, 
d'une part, et les pieces de liaison ou bien les 
parois exterieures de la piece de liaison 13, d'autre 
.part. Dans certains cas, les differents conducteurs 
des rangees de conducteurs individuels disposes les 
uns au-dessus des autres, peuvent deja etre relies 
entre eux d'une maniere etanche avant d'etre intro- 
duits dans la fenetre de la piece de liaison. Pour la 
liaison entre les conducteurs individuels et la piece 
de liaison, qui est avantageusement en cuivre, on 
utilise en regie generate une brasure, par exemple 
une brasure a 1'argent. 

Apres cette operation, les pieces de liaison 13 qui 
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rassemblent et relient rigidement les extremites des 
conducteurs individuels, sont glissees dans la 
douille de raccordement 12 pour le fluide ;refrige- 
rant et y sont sou dees ou bien brasees. 

Dans 1'exemple des figures 5 a 7 on suppose que 
la douille 12 est fabriquee en partant d'une piece 
tubulaire sans couture. Bien entendu, il est egale- 
ment possible, de realiser la douille 12. eventuelle- 
ment avec la lubulure, sous la forme d'une piece 
coulee, ou bien en partant d'un profile plat qui 
est enroule et .relie au moyen d'un cordon de sou- 
dure ou de brasure. La figure 8 represente la coupe 
correspondante a travers une douille de ce genre. 

La figure 9 represente une vue en perspective 
d'un autre exemple caracterise par le fait que la 
douille de liaison 12, avec sa tubulure, a la forme 
d'un tube cylindrique et la paroi 13 qui forme la 
'iaison, a une section eirculaire. Cette forme permet 

»e munir la piece de .liaison d'un filetage 16 a sa 
jeripherie (a droite ou a gauche), de sorte que au 

noycn d'un filetage interieur la piece de liaison 
^eut etre vissee dans la douille de raccordement 12. 

1 est bien entendu necessaire, de prevoir une sou- 
^ure etanche supplementaire pour assurer 1'obtu- 
•iation. Pour simplifier, on a represente dans les 
figures 7-9 le raccord de la canalisation sur un des 
cotes de la douille. Pour que les dimensions de la 
piece de liaison et de la douille 12 restent petites, 
quand la piece de liaison 13 a une section eircu- 
laire, les fenetres 14a, 146, qui doivent recevoir les 
conducteurs individuels, ont des hauteurs diffe- 
rentes. Les conducteurs individuels sont dans ce 
cas — comme 1'indique la partie gauche de la 
figure 9 — ecartes les uns des autres et a partir 
des rangees de conducteurs individuels 21, on forme 
des nouvelles rangees de conducteurs individuels 12. 
dont la hauteur correspond aux differentes hauteurs 
des fenetres des pieces de liaison 13. 

La figure 10 montre avec plus de precision encore 
une coupe longitudinale de la realisation d'un point 
de liaison cor.respondant au dispositif de la 
figure 9. Comme le montre cette figure, les pieces 
de liaison 13 sont munies sur leur face exterieure 
d'une bride 13a. Cette bride permet d'introduire le 
cordon de soudure ou de brasure 136 qui sen a 
obtenir 1'etancheite parfaite dans les aretes exte- 
rieures coupees en biseau de ia douille de raccor- 
dement 12. 

Dans ce mode de montage, de meme que dans les 
liaisons decrites, on peut modifier les details. C'est 
ainsi qu'avec une section de forme sensiblement 
rectangulaire, il est possible de prevoir une liaison 
supplementaire sous forme d'une piece d'ohtura- 
tion, entre les pieces de liaison et les douilles, les 
pieces de liaison etant introduites dans des encoches 
de la douille de raccordement et soudees ou bra- 
sees. II est en outre possible de munir des pieces 
de liaison d'un collier permettant d'etre glisse par- 
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dessus la douille de raccordement. La figure 11 
du dessin represente schematiquement un dispositif 
de ce genre. II faut encore signaler que l'invention 
permet d'examiner d'une maniere tres precise, par 
exemple au moyen d'une jauge de pression, les 
points de liaison des differents conducteurs indivi- 
duels et les pieces de liaison, avant que oes der- 
nieres ne soient introduites dans les douilles de 
raccordement. Bien entendu, on peut egalement exa- 
miner, par exemple au moyen d'une jauge de pres- 
sion, la liaison entre les douilles et les pieces de 
liaison apres avoir effectue la jonction des conduc- 
teurs individuels et des pieces de liaison avec les 
douilles. 

RESUME 

La presente invention a pour objet : 

A. Un procede de fabrication d'un dispositif pour 
l'amenee et Fevacuation d'un fluide refrigerant 
ainsi que des liaisons de connexion pour les enrou- 
lements des machines electriques .refroidies par un 
fluide, dans lequel les conducteurs individuels des 
barreaux de 1'enroulement qui sont relies par ran- 
gees les uns derriere les autres, sont termines par 
des douilles glissees par-dessus ces conducteurs, ces 
douilles permettant la connexion electrique et 
l'amenee du fluide refrigerant, celui-ci penetrant 
dans les intervalles entre les extremites des conduc- 
teurs individuels et sortant en passant par ces inter- 
valles, procede caracterise par le fait qu'on soude 
ou brase tout d'abord les extremites des conduc- 
teurs creux, disposes par rangees, du faisceau de 
conducteurs a relier d'une maniere etanche entre 
elles, en intercalant des pieces d'ecartement, avant 
de proceder a la reunion avec les douilles de liaison 
et de connexion, et qu'on introduit ensuite 1'extre- 
mite ainsi regroupee du faisceau de conducteurs 
dans la douille de liaison et la soude ou la brase 
sur cette derniere; ce procede peut en outre pre- 
senter les caracteristiques suivantes prises isolement 
ou en combinaison : 

1° On introduit entre les rangees de conducteurs 
creux disposes les uns au-dessus des autres des 
pieces de liaison prismatiques; 

2° On relie les extremites rassemblees par sou- 
dage ou brasage intime des faisceaux de conduc- 
teurs individuels a un anneau d'ecartement en tole 
soude ; 

3° On soude ou brase les extremites des rangees 
de conducteurs individuels de maniere etanche sur 
des douilles d'ecartement differentes, qui a leur 
tour, apres leur reunion a l'extremite opposee aux 
faisceaux de conducteurs individuels sont soudees 
ou brasees sur des douilles de liaison ou de raccor- 
dement ; 

4° Apres introduction des faisceaux de conduc- 
teurs rassembles aux extremites des conducteurs 
individuels dans les douilles de raccordement et de 
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liaison, on introduit des pieces de calage entre ces 
douilies et les extremites des faisceaux, puis on 
soude les douilies et les extremites des faisceaux; 

5° On soude les extremites des conducteurs indi- 
viduels dans les pieces de liaison qui constituent 
les parois frontaJes de fermeture des douilies de 
raccordement, puis on soude ou brase ces pieces 
de liaison apres leur reunion avec la douille de 
raccordement pour le fluide refrigerant; 

6° Avant de realiser la liaison etanche des 
douilies de raccordement et des pieces de liaison, 
on etablit une liaison supplementaire d'obturation, 
par exemple au moyen d'un filetage a droite et 
d'un filetage a gauche entre les pieces de liaison et 
les douilies de raccordement; 

7° On relie entre eux par brasure aussi bien les 
conducteurs in divi duels avec les pieces de liaison 
que les pieces de liaison avec les douilies de rac- 
cordement 

B. Le produit industriel nouveau que constitue un 
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raccord pour le fluide refrigerant, tel que vise sous 
A et presentant les caracteristiques suivantes prises 
isolement ou en combinaison : 

8° Les pieces de liaison de meme que les douilies 
de raccordement ont une section circulaire; 

9° Les pieces de liaison de forme circulaire 
comportent des fenetres de differentes hauteurs 
pour recevoir les conducteurs individuels et les 
conducteurs individuels introduits dans ces pieces 
de liaison sont recourbes en partant des rangees de 
conducteurs individuels existants, pour former de 
nouvelles rangees de conducteurs individuels, ceci 
en fonction de la hauteur des fenetres prevues dans 
les pieces de liaison et devant servir a loger ces 
conducteurs. 
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